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TI Dccoralivc plastic top mfr. - has paper and textile layers covered with 

injection moulded transparent plastic such as polypropylene or ABS resin. 
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Mfg. plastic top for a domestic appliance such as a washing machine or 
dish-washer consists of using a sheet of melamine-coated paper (3) and a 
layer of a textile material (4) with thermoplastic fibres, covered with a 
layer of an injected transparent plastic (2). The paper and textile layers 
are placed in the bottom of a mould (8) which is then fitted with a lid 
(9) which has a central aperture (10) for injecting the moulded plastic, 
which can be either of polypropylene or ABS resin. The textile material 
can be of woven or non-woven fibres, or of a mixt. of fusible and 
non-fusible fibres such as polyester and polyamide, 

ADVANTAGE - Wide range of applications, esp, for flat rigid surfaces 
which need to be decorative and heat-resistant. 
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TI Laminate contg. thermosetting and thermoplastic layers - with intermediate 
layer of absorbent, air-permeable layer pref. contg. interspersed 
synthetic fibres, 
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In a laminate material consisting of a thermosetting- and a thermoplastic 
end layer with a paper intermediate layer, the intermediate layer consists 
of a paper interspersed with synthetic fibres. The laminate is prepd. by 
using an absorbent, air-permeable paper, free from thermoplastic 
impregnation, for the intermediate layer. The paper is wet-proofed and 
pref. interspersed with synthetic fibres. 

USE • The laminates are useful in furniture construction and as foils 
for bonding to rounded or angular surfaces. Good bonding is achieved. 
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Sttddeutache Kalksticketoff-Werke AktiengeaelOa chaf t t 
8223 Troatberg/Obb. 

Verfahren zur Heratellung von Sohlohtmaterial 
undjiach dem Verfahren hergeatelltea Material. 

Bin Schiohtmaterial, beatehend aus einer Oberfliichenaohicht 
auf Baais Duroplaat-Celluloee und einer Unterlageaohicht aua^ " 
einem Thermoplaaten, lief ert durch Kombination der jeder 
Kunatatofftype eigenen charakteristiachen Bigenachaf ten in 
mit intereaaanten neuen Bigenachaf ten auageatattetes Verbund- 
material. Die von der Schiohtatoffplatte mit der Mel^inlfarz- 
oberflachenachicht her bekannten guten Big^irichaften, wit 
grofle Harte, hohe Abrieb- jindj^atrssf eatigkeit, Beatandigkeit 
gegen organiache^ i^aungamittel, eehr gute Hitzebeatandigk it, 
^ehle-n-der-gefahrlichen elektroatatiaohen Aufladung, Pertigung 
der Oberflaohen in beliebig vielen Parbungen und Dekora,leiohte 
Sauberunga- und Pflegembglichkeit, aind Vorteile, die auf daa 
Thermoplaatmaterial tibergehen. Die Verbeaaerungen, die eine 
thermoplaatieohe Unterlage der duroplaatiachen Oberflachen- 
achicht verleiht, aind z,B, gr8flere Blaatizitat, leichterea 
Nachverformen in der WSrme, gute Stanz- und Sohneidbarkeit, 
aowie verminderte Brennbarkeit im Vergleich mit einer Holz- 
oder Phenolharztragereohioht, wenn der Ihermoplast aua PYO 
beateht* 

Allerdinga iat ein dir kter V rbund von a.B. Melamin-beharaten 
Papieren und Pollen aus th rffloplaatiaoh m Material unter Vttxme- 
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und Druckeinwirkung, wie ea bei Schiohtstoffen Ublich ist, nicht 
mtJglich. Duroplastharze auf Melaminbasis haben k in Moglieh- 
keit einer ohemiachen Reaktion mit Polymeren, wle PVC, Poly- 
styrol Oder PolyaVthylen. Dieae stark waaserabatoflenden thermo- 
plastischen Kunststoffe gestatten auch keine adhasive Bindung 
mit duroplastischen Harzen, da dies© bei der endgttltigen Aus- 
h&rtung Wasser abspalten. 

Bekannt sind Schichtmaterialien der ^enannten Art, die mit 

Th rmoplasten impragniertes Papier als Zwischenlage enthalten; 

dqchr4iab^'<fi^e" den Nachteil, dafl durch die zusatzliche ImprSg- 

ni rung der Zwischenschicht eine Verteuerung in Kauf genommen 

warden muB bei nicht immer einwandfreier Haftung. 

Dsr vorliegenden Brfindung liegt die Aufgabe zu &runde, ein 

Verfahren zur Herstellung von derartigem Schiohtmaterial zu 

schaffen, das in den Gestehungskosten niedriger iat, ala das 

bekannte Material* 

Geiest iat dieae Aufgabe dadurch, dafl man als Papier zwischenlage 

in von Thermoplaetimpragnierung freiea, saugfahiges, luft- 
durchlfissiges Papier verwendet. DieBes kann naBfest gemacht sein. 
Vornehmlich enthMlt die Papierzwiechenlage synthetisohe Fasern. 

B i der Herstellung dieses Schichtmaterials soil man insbe- 
sondere auf zwel Punkte achtens 

a) Die Verpre»*unge-.Iemperatur soil bei der beginnenden Thermo- 
plastizitat des benutzten Polymeren liegen und 

b) der Teuohtigk itsgehalt von Duroplasteohioht und Zwischen- 
lage duroh 7ortrooknung auf tinand r abgeatimmt a in, 
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Dariiber hinaus 1st es zweckmaBig, beim Verprees n ein Warm - 
gefalle derart auf rechtzuerhalten, daB die auf d r Duroplast- 
seite herrschende Temperatur unter der auf der Thermoplast- 
seite herrschenden Temperatur liegt. 

Die rechte Temperaturwahl bewirkt, daB dae Thermoplastharz 
in die saugfahige und luf tdurchlassige Zwischenlage eindringt 
und e£ffen-xTeil der Pasern umhiillt; die Abstimmung dee Peuch- 
tigkeitsgehalts i>t^ichtig, um zu vermeiden, daB durch ein 
UbermaB von bei der Aushartun^-e^itstehendem Wasser schlechter 



Verbund, Blasenbildung und fleckige Oberfl^hen^auf treten. In 
die gleiche Richtung zielt die Empfehlung des einzuhaTte^en~ 
Temperaturgefalles, damit der beim Verpressen erfolgende 
DampfatoB in Richtung Oberflache des Duroplasten geht und 
beim Abkiihlen die Waseerdampfkondensation zuerst an der D u ro- 
plae tharzoberseit e erf olgt . 

Geeignet als Zwischenlage sind vor allem reiflfeste Papiere 
aus langerem Fasermaterial , nicht geleimt, nicht gefilllt, 
nicht geglattet. Die Dicke der Zwischenschicht riehtet sich 
nach der Starke der Duroplastharzschicht ; bei schwereren be- 
harzten Dekorpapieren mufl sie dicker sein als bei Beschich- 
tungen mit leichtgewichtigen Overlaypapieren. Ein Optimum an 
Bindung wird erreicht, wenn beide KunstharzBchichten beim V r- 
pressen in der Mitte der Zwischenlage zusammentreff en. 

Ala Thermoplaste fur die Beschichtung dienen z.B. Polien aus 
Weieh- und Hart-PVC bzw. aus Polyathylen. 
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Die erfindungsgemaBen Schichtmaterialien finden vorteilhafte 
Verwendung im M<5belbau, z.B. als Umleimer, als Pollen zum 
Aufkleb n an gew31bten oder gewinkelten Flachen und als ther- 
misch nachverformbare Schichtstoffe . Sie kSnnen durch fur die 
jeweiligen Thermoplasten geeignete Klebstoffe mit den zu ver- 
d lnden Unterlagen verbunden werden; dabei erweisen sich Dis- 
persionskleber als besonders geeignet, wenn unter der Polymer- 
schicht noch eine Papierlage mitverpreBt wird. 



Beispiel 1: 

Eine Hart-PVC-Polie von 0,3 nun Starke wird zunachst mit einem 
hochreiflfesten Papier (Trockenreifllange 4000 m, qm-Gewicht 
80 g) und dieses wieder mit einem beharzten Dekorpapier be- 
deckt. 

Als Duroplastharz wurde die Mischung eines Melaminharzes mit 
d m Molverhaltnis Melamin : Formaldehyd = 1 : 2,0 verwendet, 
dem 10 # eines Acetoguanaminharzes mit dem Molverhaltnis 1 : 4,0 
beigemischt waren. 

Das Gewicht des Dekorpapiers betrug 80 g/qm, nach der Be- 
harzung 180 g. Das Papier wurde so stark getrooknet, dafl die 
flttchtigen Bestandteile nur noch 3 1> betrugen. Der Gehalt an 
flttchtigen Bestandteilen ergibt sich aue dem Gewicht sverlust, 
den eine gewogene Probe des impragnierten, getrockneten Papiers 
b i 10 Minuten wahrender Brwarmung auf 150° C erleidet. 
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Verpreflt wurde zwischen verchromten Hochglanzblechen bei einem 
Druck von 40 1^/cm wahrend einer Zeitdauer von 5 Minuten. Die 
Tempera tur auf der PVC-Seite betrug dab i 180° C f auf der Mel- 
aminharzseite 150° C. Nach Ruckkuhlung unter Druck waren die 
Schichten fest verbunden, Vorder- und Rttckseite der yerbund- 
- folie zeigten ein fehlerloses Aussehen* 



Beispiel 2: 

Eine Weich-PVC-Folie von 0,2 mm Starke wird mit einem 80 g/qm 
schweren, hochreiflf esten, bedruckten Papier und dieses- mit 
einem beharzten Overlaypapier belegt, 

Als Harz fxir die Deckschicht wurde ein Mischkondensat aus Mel- 
amin und Toluolsulf onamid (15 # bezogen auf Melamin) (Molver- 
haltnis Melamin : Pormaldehyd = 1 : 2 f 0) verwendet. 

Das Overlaypapier besaflt ein qm-Gewioht von 25 g, nach der Be- 
harzung 87,5 g» Das beharzte Papier wurde so stark getrockn t, 
dafl der Gehalt an fluchtigen Bestandteilen nur noch 4 ft betrug. 

VerpreBt wurde bei einem Druck von 40 kg/cm wahrend einer 
Zeitdauer von 5 Minuten, wobei die Temperatur auf der PVC- 
Seite 175° C und auf der Melaminharssseite 150° C betrug* Nach 
Riickktihlung unter Druck zeigten die Schichten einen sehr guten 
Verbund untfcreinander . 
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Beispiel 3: 

2 

EIne Polyathylenfolie von 0,3 mm Starke wird mit einem 100 g/m 
schweren hochreifif esten, bedruckten Papier (TrockenreiBlange 
langs 5000 m) , das zu 30 % aus synthetischen Pasern besteht 
und dieses mit einem beharzten Overlaypapier belegt. 

Harz, Harzauftrag und Gehalt an fltichtigen Bestandteilen des 
beharzten Overlaypapiers waren gleich wie im Beispiel 2. 

Die Schichten wurden unter einem Druck von 40 kg/cm wahrend 
einer Zeitdauer von 10 Minuten zum Verbund gefcracht. Die Tem- 
peratur beim Verpressen betrug auf der Polyathylenseite 150° 0, 
auf der Melaminharzseite 140° C. Es wurde unter Druckbelastung 
abgekuhlt . 

Bi Schichten zeigten einen sehr guten Verbund untereinander . 



Beispiel 4: 

Eine Polyathylenfolie von 0,2 mm Starke wird mittels einem 
80 g/m 2 schweren bedruckten Papier (TrockenreiBlange langs 
5000 m, 30 # synthetische Pasern enthaltend) mit einem be- 
harzten Overlaypapier verbunden. 

Das Zwischenlagepapier wurde vorher bei 120° C getrocknet. 

Harz, Harzauftrag und Gehalt an fltichtigen Bestandteilen des 
beharzten Overlaypapiers waren gleich wie in Beispiel 2. 
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Die Schichten wurd n unter einem Druck von 40 kg/cm wahrend 
einer Zeitdauer von 10 Minuten zum Yerbund gebracht. Die Tem- 
peratur beim Verpressen betrug auf beiden Seiten des Verbund- 
stoffes 150° C. Es wurde unter Druckbelastung abgekuhlt. 

Die Schichten zeigten einen eehr guten Verbund unteianander. 
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Patentanspruche: 



1. Verfahren zur Herstellung eines Schichtmaterials mit 
einer Duroplast- und Thermoplast-Endschicht und eiixer 
Papier zwischenlage, dadurch gekennzeichnet, dafl man als 
Papier fiir die Zwischenlage ein von Thermoplast-ImprSg- 
nierung freies, saugfShiges und luf tdurchlassiges Papier 
verwendet, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
man naBfeet gemaohtes Papier verwendet. 

3* Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafl man ein mit synthetischen Fasern durchsetztes Papier 
verwendet # 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis' 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafl man zunachst die Duroplastschicht und die Papier- 
zwischenlage vortrocknet und sodann bei einer bis zur be- 
ginnenden Thermoplastizit&t dee benutzten Polymeren aus~ 
reichenden Xemperatur verpreflt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet , 
daB man bei einer Warmeverpressung auf der Duroplastseite 
eine niedrigere Temperatur als auf der Thermoplastseite 
aufrechterh&lt* - 

6. Schiohtmaterlal nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Papi rzwischenlage zwlsohen einer Duro- 
plast- und in r Thermoplaet-Endschioht aus einem mit 

synthetischen Pas rn durchsetzten Papier b et ht, m .. — 
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